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© Rippenrohrelement ftir Warmetauscher und Verfahren zu seiner Hersteliung. 



© Die Erfindung betrifft ein Element zum Ubertra- 
gen von Warme bei Warmetauschem mit einem 
Rohr, an dessen Au^enseite Rippen oder Lamellen 
aus Metail vorstehen, wobei die Rippen oder Lamel- 
len (1) zumindest auf einer Seite mit Kunststoff uber- 
zogen sind, und da/3 das Rohr (3) aus Kunststoff 
besteht oder aufien eine Kunststoffbeschichtung 
tragt, und der Kunststoff (7) der Rippen oder Lamel- 
len (1) mit dem des Rohres (3) verbunden ist. 
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Rippenrohreiement fiir Warmetauscher unci Verfahren zu seiner Herstellung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Element 
zum Obertragen von Warme bei Warmetauschern 
mit einem Rohr, an dessen Au/tenseite Rippen 
Oder Lamellen aus Metail vorstehen. Femer betrifft 
die Erfindung eine Verfahren zum Herstellen eines 
solchen Eiementes. 

Warmetauscher dieser Bauweise werden zum 
Erwarmen und/oder Abkuhlen von Luft Oder sonsti- 
gen gasformigen Medien verwandi unter anderem 
zur Motorkuhlung und/oder Beheizung des Fahrga- 
straumes von Kraftfahrzeugen, die mit flussigkeits- 
gekuhlten Verbrennungsmotoren ausgerustet sind. 
Zum Herstellen dieser Warmetauscher ist es be- 
kannt aus einem Metallband, insbesondere einem 
Aluminiumband Oder Kupferband in einer Dicke von 
0,1 - 0,3 mm entsprechende Lamelien zu fertigen. 
Danach werden Rohre vorzugsweise aus Kupfer 
Oder Aluminium in Offnungen der Lamellen einge- 
schoben. Mitteis eines geeigneten Aufweitvor- 
gangs, mechanisch uber Dorn oder hydraulisch, 
wird dann das Rohr uberdehnt Dadurch entsteht 
ein fester Sitz zwischen Rohr und Lamelle, so wie 
es fur die spatere Funktion der Warmeubertragung 
notwendig ist. Es mussen somit teure Kupfer- oder 
Alurohre verwendet werden. Auch haben Warme- 
tauscher dieser Art ein hohes Gewicht. Dies ist 
besonders nachteilig beim Einsatz in Kraftfahrzeu- 
gen. Der Einsatz von Kunststoffrohren scheiterte 
bisher an dem erforderlichen festen Kontakt zwi- 
schen Rohr und Lamelle, da sich Kunststoffrohre 
nicht in der vorbezeichneten Weise aufweiten las- 
sen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Rip- 
penrohreiemente fur Warmetauscher zu schaffen, 
die bei geringem Gewicht einfach in der Herstel- 
lung sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch 
geiost, da/3 die Rippen oder Lamellen zumindest 
auf einer Seite mit Kunststoff uberzogen sind, da/3 
das Rohr aus Kunststoff besteht oder au/ten eine 
Kunststoffbeschichtung tragt und der Kunststoff 
der Rippen oder Lamellen mit dem des Rohres 
verbunden ist. 

Durch das Uberziehen der Lamellen, insbeson- 
dere auf einer Seite durch eine Kunststoffschicht 
wird es auf besonders einfache Weise moglich die 
Lamellen mit den Rohren test zu verbinden, da 
hierfur das Kunststoffmaterial von Lamellen und 
Rohren genutzt werden kann. Dennoch bleiben die 
hierdurch hergestellten Rippenrohrelemente in ho- 
hem Ma/te warmeleitfahig und sie besitzen ein 
geringes Gewicht. Dies ist insbesondere im Kraft- 
fahrzeugbau von hochstem Vorteil. 

Eine besonders einfache Herstellung ist dann 
erreichbar, wenn der Kunststoff der Rippen oder 



Lamellen mit dem des Rohres verschmolzen oder 
verklebt ist. Der Halt der Teile aneinander wird 
auch dadurch wesentlich verbessert, wenn die fiir 
die Rohre vorgesehenen Offnungen der Rippen 

5 oder Lamellen Umbordelungen oder Stutzen oder 
Buchsen fur Erweiterungen der Rander aufweisen, 
die auf der dem Rohr zugewandten Seite die 
Kunststoffbeschichtung tragen, 

Ein besonders einfaches und besonders vorteil- 

w haft durchfuhrbares Verfahren zum Herstellen sol- 
dier Rippenrohrelemente wird nach dem Vorbild 
gema/3 DE-OS 3543283 dann erreicht, wenn die 
Rippen oder Lamellen und die Rohre aufeinander 
gesteckt werden und darauf durch Zufuhr von 

75 Energie die Kunststoffbeschichtungen an ihren Be- 
ruhrungsstellen miteinander verbunden werden. 
Hierbei kann vorzugsweise die Energie durch Mi- 
krowellen oder einen Durchlaufofen zugefuhrt wer- 
den. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Rohre 

20 mit einer Flussigkeit, inbesondere Wasser gefullt 
und die Flussigkeit duch Mikrowellen erhitzt wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden 
als Vorrichtung und Verfahren beschrieben. Es zei- 

25 gen 

Figur 1 eine Seitenansicht einer Lamelle mit 
umgebordelten Offnungen, 

Figur 2 eine Ansicht nach II in Figur 1, 

Figur 3 den Ausschnitt II! in Figur 2, 
30 Figur 4 einen Langsschnitt durch ein Rohr 

mit mehreren befestigten Lamellen im Ausschnitt, 

Figur 5 bis 7 verschiedene Querschnitte von 
Rohren. 

Lamellen 1 aus einem Blech, insbesondere einem 
35 Aluminium-oder Kupferblech werden in regelmatfi- 
gen Abstanden mit Offnungen 2 versehen, deren 
Durchmesser dem Au/3endurchmesser von Rohren 
3 entspricht, die durch diese Offnungen 2 hindurch- 
gesteckt werden. Fur einen besseren Halt weisen 
40 die Offnungen 2 buchsenformige Aufbordelungen 4 
auf. 

Diejenige Seitenflache 5 der Lamelle 1, die in 
die Innenwandung 6 der Aufbordeiung 4 ubergeht, 
ist, wie auch die Innenwandung 6 mit einer Kunst- 
45 stoffschicht 7 beiegt, die vorzugsweise ein Thermo- 
plast ist. Die gleichmatfige Kunststoffbeschichtung 
7 weist eine geringere Dicke auf als die des Lamel- 
lenbleches. 

Die das flussige Medium, insbesondere die 
so Motorenkuhlflussigkeit enthaltenen Rohre 3 beste- 
hen vorzugsweise aus demselben Kunststoff wie 
die Kunststoffschicht 7 und werden durch die Off- 
nungen 2 gesteckt. Damit liegt das Kunststoffmate- 
rial der Au/tenseite der Rohre 3 an dem Kunststoff- 
material der Beschichtung 7 im Bereich der Innen- 
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wandung 6, so da/3 bei einer Erwarmung dieser 
Kunststoffschichten es zu einem Verschmeizen 
kommt, wenn Thermoplaste verwendet werden. Die 
Erwarmung hierfur kann auf verschiedenste Weise 
erfolgen, insbesondere durch einen Durchlaufofen 
Oder durch das FuIIen der Rohre mit Fiussigkeit, 
insbesondere Wasser, die durch Mikrowellenstrah- 
lung erhitzt wird. Alternativ konnen aber auch die 
Kunststoffschichten miteinander verkiebt werden. 

In einer weiteren Alternative konnen die Rohre 
aus Metali, insbesondere Aluminium oder Kupfer 
bestehen und ihre Auflenwand mit einer Kunststoff- 
schicht versehen sein, die der Kunststoffschicht 7 
der Lameilen vorzugsweise entspricht. In beiden 
Fallen fuhrt eine genau dosierte Warmezufuhr zu 
einer homogenen Verbindung der Kunststoffschich- 
ten. 

Rohre 3 und Offnungen 2 konnen auch nicht 
runde Querschnitte aufweisen. So kann der Quer- 
schnitt oval (Figur 5) oder langlich (Figur 7) sein. 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Rohre (3) mit einer Fiussig- 
keit inbesondere Wasser gefullt und die Fiussig- 
keit durch Mikrowellen erhitzt wird. 

5 
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Anspruche 

1. Element zum Obertragen von Warme bei 25 
Warmetauschern mit einem Rohr, an dessen Au- 
flenseite Rippen oder Lameilen aus Metali vorste- 
hen, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Rippen 
oder Lameilen (1) zumindest auf einer Seite mit 
Kunststoff (7) uberzogen sind, und dafi das Rohr 30 
(3) aus Kunststoff besteht oder au/ten eine Kunst- 
stoffbeschichtung tragt, und der Kunststoff (7) der 
Rippen oder Lameilen (1) mit dem des Rohres (3) 
verbunden ist 

2. Element nach Anspruch 1, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, da/3 der Kunststoff (7) der Rippen 
oder Lameilen (1) mit dem des Rohres (3) ver- 
schmolzen oder verkiebt ist 

3. Element nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die fur die Rohre (3) vorge- 40 
sehenen Offnungen (2) der Rippen oder Lameilen 

(1) Umbordeiungen (4) oder Stutzen - oder Buch- 
sen als Erweiterungen der Rander aufweisen, die 
auf der dem Rohr (3) zugewandten Seite die Kunst- 
stoffbeschichtung (7) tragen. 45 

4. Verfahren zum Hersteilen von Elementen 
nach einem der vorherigen Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Rippen oder 
Lameilen (1) und die Rohre (3) aufeinander ge- 
steckt werden und darauf durch Zufuhr von Energie so 
die Kunststoffbeschichtungen an ihren Beruhrungs- 
stellen miteinander verbunden werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Energie durch Mikrowellen 
oder einen Durchlaufofen zugefuhrt wird. 55 
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ABSTRACT: 

The invention relates to an element for transmitting heat in heat 
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and the tube (3) consisting of plastic or bearing a plastic coating on the 
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outside, and the plastic (7) of the ribs or gills (1) being connected to that of 
the tube (3). LJ 
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